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Abstract of DE1 951 9779 



The frame is intended esp. for 4- or 5-door 
passenger cars. It has two openings (API . AP2), 
and a surrounding rim (MA,6,MP,8) of elongated 
shape. A central column (MC) separates the 
openings, and connects the upper (6) and lower 
(8) sides of the rim. The rim and the pillar have 
shaped components (2,4,6,8',8",10,12,14. 
16,18,20). which are fabricated from extruded 
aluminium, or from extruded aluminium alloy. 
Connectors (A,B,C,D,E,F,G,H,L,N) with relatively 
complex shapes are made by casting aluminium 
or aluminium alloy. The shaped components and 
their neighbouring connectors may also contain 




fastening locations, in order to facilitate their 
connection. 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3 .espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE 1 95 1 9779&F=0 



2/23/2005 




THIS PAGE BLAMK (uspto^ 



(1§) BUIMDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 





DEUTSCHES 
PATENTAMT 



Offenlegungsschri 
® DE 19519 779 A1 




@ Aktenzeichen: 
(§) Anmeldetag: 
@) Offenlegungstag: 



19519 779.8 
30. 5.95 
7. 12. 95 



(g) Int. CL^: 

B 62 D 25/02 

B62D 25/04 

B62D 65/00 ^ 



ui 
O 



@ Unionsprioritat: (g) ® ® 


@ Erfinder: 


06.06.94 IT TO94A000463 


Bertoldi, Giancarlo, Turin/Torino, IT; Grandu 


Vittorino, Turin/Torino, IT; Baiano, Antonio, 


(7l) Anmelder: 


Neapel/Napoli, IT 


Fiat Auto S.p.A., Turin/Torino, IT 




(g)Vertreter: 




H. Weickmann und Kollegen, 81679 Munchen 





@ Rahmenseitenteil einer Karosserie von Kraftf ahrzeugen, insbesondere Personenkraftwagen, und Verfahren zu 
dessen Herstellung 

(§) EIn Rahmenseitenteii (1) der Karosserie fur Personenkraft- 
wagen umfaBt zwei Offnungen (AP,, AP^), einen Umfangs- 
kranz (MA, 6; MP. 8), der beide Offnungen (AP,, APj) 
umschlle&t und eine mittlere Saule (MC). Der Umfangs- 
kranz (MA, 6; MP. 8) und die mittlere Saule (MC) umfassen 
eine Mehrzahl von Profilteilen (2. 4. 6. 8'. 8", 10, 12. 14, 16, 
18. 20), die mitteis Extrusion aus Aluminium oder Aluminium- 
iegierungen hergestellt sind, und sine Mehrzahl von Verbln- 
dungselementen (A, B, C, D, E, F, G, H, L, N), die mittels 
Gie&en aus Aluminium oder Aluminiumlegierungen herge- 
stellt sind. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Rahmenseitenteil der Ka- 
rossene von Kraftfahrzeugen. insbesondere Personen- 
kraf twagen, und ein Verf ahren zu dessen Herstellung. 

BekanntermaBen werden die Rahmenseitenteile der 
Karossenen von Kraftfahrzeugen. insbesondere Perso- 
nenkraftwagen, welche mit den TQren des Personen- 
kraftwagens selbst zusammenwirken, normalerweise 
durch Pressen einer einzigen Blechplatte oder jedenfalls 
durch VerschweiBen von aus gepreBtem Blech gefertlg- 
ten Emzelteilen komplexer Geometrie hergestellt 

Es ist klar, daB die erforderliche PreBform bzw. die 
erforderlichen PreBformen sowohl aufgrund der groBen 
Abmessungen der zu pressenden Teile als auch auf- 
grund der Genauigkeit, mit welcher sie gefertigt sein 
massen, sehr kostspielig sind, weil sie dazu bestimmt 
sind. em sichtbares Teil des Fahrzeuges zu bilden, das 
mil den Turen zusammenwirken mufl, mit den offen- 
sichtlichen Problemen von Fluchtung und Anschlag. 

Andererseits verlangt die momentane Tendenz sei- 
tens der Automobilhersteller, das Gewicht der Perso- 
nenkraftwagen zu reduzieren, entweder den Einsatz 
von immer dQnnerem StaWblech mit den damit verbun- 
denen Problemen beim Pressens und der mechanischen 
Festigkeit Oder den Einsatz altemativer Materialien, die 
leichter sind als Stahl, bspw. Aluminium oder Alumini- 
umlegierungen. die aber andere Umformtechniken als 
das Pressen verlangen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Rahmenseitenteil 
emer Karosserie von Kraftfahrzeugen aus einem leich- 
ten Material, wie Aluminium oder Aluminiumlegierun- 
gen. mittels anderen Umformtechniken als Pressen her- 
zustellen. wobei das Rahmenseitenteil eine wesentliche 
Gewichtreduzierung unter Beibehaltung einer unveran- 
derten Oder im Vergleich zu den durch herkommliche 
Techniken erhaltenen Rahmenteilen hdheren struktu- 
rellen Festigkeit der Gesamtheit ermdglicht 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch ein Rah- 
menseitenteil einer Karosserie von Kraftfahrzeugen 
msbesondere Personenkraftwagen. mit den in den bei- 
gefugten AnsprOchen angegebenen Merkmalen geldsL 

Die Erfindung betrifft femer ein Verfahren zur Her- 
stellung des vorstehend genannten Rahmenseitenteils. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung wer- 
den aus der folgenden detaUlierten Beschreibung mit 
Bezug auf die beigefugte Zeichnung erkennbar. welche 
ledighch als nicht beschrankendes Beispiel gegeben ist 
Es stellt dar: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht des erfin- 
dungsgemSBen Rahmenseitenteils; 

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht in Explosions- 
darsteUung der das Rahmenteil gemafi Fig. 1 bildenden 
Emzelteile; 

^g. 3 bis 5 aufeuianderfolgende Schritte der Monta- 
ge des erfindungsgemaBen Rahmenteils, 

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht des gesamten 
Rahmenteils der Fig. 1 unter Angabe der verschiedenen 
wahrend der Montage vorgenommenen SchweiBungen, 

Fig. 7 eine perspektivische Explosionsansicht des in 
Fig. 6 durch den Pfeil VII bezeichneten Bereichs; 

Fig. 8 eine Schnittansicht langs der Linie VIII- VIII in 
Fig. 6; 

Fig. 9 bis 1 1 perspektivische Explosionsansichten der 
m Fig.6 durch die Pfeile IX, X und XI bezeichneten 
Bereiche; 

Fig. 12 eine Schnittansicht langs der Unie XII-XII in 
Fig. 6; und 
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Fig. 13 bis 18 persJ^Kische Explosionsansichten 
der m Fig. 6 durch die Pfeile XIII, XIV, XV, XVI, XVIl 
und XVIII bezeichneten Bereiche. 

Mit Bezug auf die Fig. 1 und 2, in denen gleiche oder 
5 ubereinstimmende Elemente mit gleichen Bezugszei- 
chen versehen sind, umfaflt das erfindungsgemaBe Rah- 
menteil 1 eine vordere Saule MA, einen vorderen Tur- 
dffnungskranz 2, eine mitUere Saule MC, einen hinteren 
Turbffnungskranz 4, eine hintere Saule MP, einen obe- 
10 ren LangstrSger 6 und einen unteren Langstrager 8. Der 
vordere TOroffnungskranz 2 und der hintere Turoff- 
nungskranz 4 legen die Offnungen APi bzw. AP2 fest 

Die vordere Saule MA umfaBt die Elemente A, B, 10 
und C Die mittlere Saule MC umfaBt die Elemente D,* 
15 12. E, 14 und F. Die hintere Saule MP umfaBt die Ele- 
mente G, 16, H, 18, L. 20 und N. Der untere Langstrager 
8 umfaBt die Profilteile 8' und 8" bzw. RohUngf rund 
8 bzw. Stangenabschnitte 8' und 8" (spezzonl: im fol- 
genden stets als "ProFdteile" bezeichnet) (siehe Fig. 7) 
r,-1 das erfindungsgemaBe Rahmenteil bildenden 
Emzelteile smd mittels verschiedener Umformungstech- 

^i'cTrii?"^'^'""^'"™ ^^^'^ Aluminiumlegierungen her- 
gestellt Genauer gesagt smd die Elemente oder Profil- 
teile 2, 4 6, 8, 8'. 8". 10. 12; 14, 16, 20 mittels Extrusion 

r'^JfTl"^'^!?^"'! f ^^'^ ^® Verbindungselemente A, B. 
T ' G, H L, N mittels GieBen hergestellt sind. 
Jedes das erfindungsgemaBe RahmenteU bildende 
Element 1st mit BefestigungssteUen (mcastri) versehen 
die zu jenen der jeweUs benachbarten Elemente, mit den 
30 sie verbunden werden mOssen, komplementar sind 

Der Zusammenbau des Rahmenteils erfolgt in der 
folgenden Weise. ® 

Die zur Herstellung des vorderen Turoffnungskran- 
zes 2 und des hinteren Ttiroffnungskranzes 4 bestimm- 
35 ten extnidierten Teile werden in ihre endgultige Form 
gebracht und ihre freien Ende werden zur Bildung der 
geschlossenen Kranze 2 und 4 verschweiBt Die vordere 
aufgebaut. indem die Elemente A, B. 10 
und C (Tig. 3) unter Verwendung der an benachbarten 
40 Elementen vorhandenen und in den Fig. 7 und 9 sichtba- 
ren BefestigungssteUen stimseitig miteinander verbun- 
den werden- 

Wie man feststellen kann, tragt das extrudierte Ele- 
ment 10 das durch Extrusion integral erhaltene, feste 
45 ^chamierteil 22 fOr die (nicht dargesteUte) vordere Tur 
Die Lange des Scharnierteils 22 ist nach der Extrusion 
gleich der Lange des Elements 10 und wird mittels Fra- 
sen an beiden Enden dieses Scharnierteils auf die ce- 
wOnschte Lange reduziert ^ 
50 Nach dem Zusammenbau der Elemente A, B, 10 und C 
werden diese miteinander verklebt und/oder ver- 
schweiBt, und man erhait somit die fertige vordere Saule 
MA. Die saule MA wird mittels Verkleben und/oder 
VerschweiBen am vorderen Tflrdffnungskranz 2 befe- 
^ *^et. ^odurch man die in Fig. 3 und teilweise m Fie 7 
und 9 dargesteUte Einheit erhait ^ 

In Hg. 8 ist der Schnitt des das vordere Schamierteil 
22 umfassenden Bereiches dargesteUt In Fig, 8 ist mit 24 
der Schmtt des Ttiroffnungskranzes 2 bezeichnet. der im 
60 Gebrauch zur Aufnahme der Haltedichtung der (nicht 
dargestellten) vorderen Tfir bestimmt isL Es wird dann 
die komplette mittlere Saule MC zusammengebaut, in- 
dem die Elemente D, 12, E, 14 und F (wie in Fig. 11 13 
und 14 dargestellt) stirnseitig miteinander verbunden 
65 werden. Nach ihrer mittels der vorstehend genannten 
komplementaren BefestigungssteUen erhaltenen An- 
ordnung werden diese Elemente mittels Verkleben und/ 
Oder VerschweiBen miteinander befestigt. Das Element 
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14 tragt integral das feste ScharrSerteil 24 fOr die (nicht 
dargestellte) hintere TUr, wobei dieses Scharnierteil 24 
in einer Weise gefertigt wird. wie sie bereits fOr das 
Scharnierteil 22 fur die vordere TQr beschrieben wor- 
den ist 

Die gesamte mittlere Saule MC wird mit dem hinte- 
ren TQrdffnungskranz 4 mittels Verkleben und/oder 
Verschweiiien verbunden und die gesamte sich erge- 
bende Einheit wird mittels Verkleben und/oder Ver- 
schweiBen mit dem vorderen TQrOffnungskranz 2 ver- 
bunden, wodurch man die in Fig. 4 dargestellte Einheit 
erhaiL An dieser Einheit wird der obere Ungstrtger 6 
befestigt 

Dann wird die hintere Saule MP zusammengebaut, 
indem die Elemente G, 16, H, 18, L, 20 und N, wie in den 
Fig. 15 bis 18 dargestellt, stimseitig miteinander verbun- 
den und mittels Verkleben und/oder VerschweiBen mit- 
einander befestigt werden. Die hintere Sftule MP wird 
mit dem oberen Langstrager 6 (Fig. 15) und mit dem 
hinteren Turfiffnungskranz 4 miuels Oblicher PreBpaa- 
rung verbunden, wodurch man die in Fig. 5 dargestellte 
Einheit erhait. 

Das Rahmenteil wird vollendet, indem man die Ver- 
bindungselemente C, F und N und auf der Unterseite 
der TUraffnungskranze 2 und 4 das innere Profilteil 8' 
des unteren Langstragers 8 (siehe Fig. 7, 14 und 18) 
verbindet und mittels Verkleben imd/oder Verschwei- 
Ben befestigt, mit der so erhaltenen Einheit wird mittels 
Verkleben und/oder VerschweiBen das auBere Profilteil 
8'' des Langstragers 8 befestigt, wodurch man das kom- 
plette in Fig. 6 dargestellte Rahmenteil erhait 

Aus der in Explosionsdarstellung gehaltenen Axono- 
metrie der Fig. 7, 9. 10, 1 1, 13, 14, 15, 16, 17 und 18 ist zu 
ersehen, daB die verschiedenen Elemente unteremander 
mittels komplementarer PreBverbindungen verbunden 
und die verschiedenen erhaltenen Einheiten geschiosse- 
ne Kastenelemente sind 

Vor dem Zusanunenbau der unterschiediichen Kom- 
ponenten kann es vorteilhaft sein, deren Bereiche zu 
verstarken, von denen man a priori weiB, daB sie beson- 
deren Kraften unterworfen sein werden. 

Man nehme bspw. an, daB man den AnschluBbereich 
des Sicherheitsgurtes am Profilteil 12 gemaB Fig. 6 ver- 
starken mdchte, der in Fig. 12 im Schnitt langs der Unie 
XII-XII der Fig. 6 dargesteUt ist 

In Fig. 12 ist mit 33 der Schnitt des hinteren TQrdff- 
nungskranzes 4 bezeichnet, der im Oebrauch zur Auf- 
nahme der Haltedichtung der (nicht dargestellten) hin- 
teren Tflr bestinunt ist, und mit 40 ist eine Verstarkungs- 
platte bezeichnet, die im Befestigtmgsbereich des Si- 
cherheitsgurtes zur Anlage an <tie ziu* Innenseite des 
Proniteils 12 weisenden Wand 42 bestimmt ist 

GemaB der Technik. die in der am 18. Mai 1994 auf 
den Namen der Anmelderin eingereichten italienischen 
Anmeldung Nr. TO94U000109 beschrieben ist, wird die 
Platte 40 eingefOhrt und auf einem bei der Extrusion des 
Proniteils 12 erhaltenen Paar Ffihnmgsschienen 44 bis 
zu einem auf der Wand 42 des Profilteils 12 gefertigten 
Bezugsanschlag bewegt, der sie in Obereinstimmung 
mit einem oder mehreren in die Wand 42 eingebrachten 
LOchern positioniert Die Platte 40 wird in dieser Posi- 
tion festgelegt und an der Wand 42 mittels Gewinde- 
schrauben 46 befestigt die in entsprecfaende Gewinde- 
Idcher der Platte 40 eingreifen. 

Dank der verschiedenen durch Extrusion oder Gie- 
Ben erhaltenen Rippen auf den verschiedenen Kompo- 
nentenelementea weist das erfindungsgemaBe Rah- 
menteil eine mechanische Festigkeit auf, die wesentlich 



h5her ist als jene der aus gepreBtem Blech gefertigten 
Seitenteile, obwohl es ein um etwa 40% geringeres Ge- 
wicht aufweist Die Tatsache, daB man als Bezugspunkt 
zur Befestigung samtlicher anderer Komponenten die 
5 mit minimaien Toleranzen hergestellten TOroffnungs- 
kranze verwendet ermoglicht eine mit herkSmmlichen 
Systemen nicht erreichbare Genauigkeit der Endmonta- 
ge. 

Das erfindungsgemaBe Seitenteil weist je Tiir nur em 

10 einziges Schamier auf, das bezuglich des Turoffnungs- 
kranzes auBerst genau positioniert ist Die Passung zwi- 
schen TQr und Schamier wird infolgedessen bei der 
Montage auBerst prazise sein und wird dadurch mini- 
male Einstellarbeiten bei der Montage der Tfir an dem 

15 Rahmenteil erfordent 

NatOrlich werden die Einzelheiten der AusfOhrung 
unter Beibehaltung des erfindungsgemaBen Prinzips in 
weitem Mafie bezQglich des vorstehend Beschriebenen 
und Dargestellten variiert werden kdnnen, ohne da- 

20 durch den Rahmen der Erfindung zu verlassen. 

Bspw. kdnnen die Formen der verschiedenen Befesti- 
gungsstellen und die Herstellung dieser Elemente durch 
Extrusion oder Giefien im Vergleich zu dem diesbezOg- 
lich Beschriebenen in Abhangigkeit des zu fertigenden 

25 Seitenteils geandert werden, wie auch die Anzahl der 
Komponenten der verscliiedenen Strukturen geandert 
werden kann. 

Wenn in der vorstehenden Beschreibung oder in den 
beigefugten Anspruchen davon die Rede ist, daB eine 

30 Mehrzahl von Elementen aus Aluminium oder Alumini- 
umlegierungen gefertigt bzw. hergestellt ist so ist dies 
in dem Sinne zu verstehen, daB jedes dieser Elemente 
entweder aus Aluminium oder einer Aluminiunilegie- 
rung gefertigt ist verschiedene Elemente jedoch^wahl- 

35 weise aus dem gleichen Material oder verschiedenen 
Materialien gefertigt sein kdnnen. Grundsatzlich kann 
ein und dasselbe Element auch aus einer Mehrzahl ver- 
schiedener Materialien gefertigt sein, bspw. aus Alumi- 
nium und einer oder mehreren Aluminiumlegierungen 

40 oder aus mehreren Aluminiumlegierungea 

Ein Rahmenseitenteil 1 der Karossene fOr Personen- 
kraftwagen umfaBt zwei Offnimgen APi, AP2,,einen 
Umfangskranz MA, 6, MP, 8, der beide Offnungen APi, 
AP2 umschiieBt und eine mittlere Saule MC Der Um- 

45 fangskranz MA, 6, MP, 8 und die mitdere Saule MC 
umfassen eine Mehrzahl von Profilteilen 2,4,6, S\S", 10, 
12; 14, iS, 18, 20, die mittels Extrusion aus Aluminium 
oder Aluminiumlegienmgen hergestellt sind, und eine 
Mehrzahl von Verbindungselementen A, B, C, D, E, F, G, 

50 H. L, N, die mittels Giefien aus Aluminium oder Alumi- 
niumlegierungen hergestellt sind. 

PatentansprClche 
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1. Rahmenseitenteil einer Karosserie von Kraft- 
fahrzeugen, insbesondere Personenkraftwagen mit 
vier oder fOnf Tilren, umfassend: 
zwei Offnungen (APi, AP2), 

einen Umfangskranz (MA, 6; MP, 8) langlicher 
Form, der beide Offnungen (APi, AP2) umschiieBt 
und 

eine mittlere Saule (MC), die die Oberseite (6) mit 
der Unterseite (8) des Umfangskranzes (MA, 6; MP, 
8) verbindet und die beiden Offnungen (APi, AP2) 
voneinander trennt 

dadurch gekennzeichnet daB der Umfangskranz 
(MA, 6; MP, 8) und die mittlere Saule (MC) eine 
Mehrzahl von Profilteilen (2, 4. 6, 8', 8", 10, 12, 14. 
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16, 18, 20) umfassen, die aus extrudiertem Alumini- 
um oder extrudierten Aluminiumlegierungen ge- 
fertigt sind, sowie eine Mehrzahl von Verbindungs- 
elementen (A, B. C, D, E, F. G, H, L, N) relativ 
komplexer Form umfassen, die durch GieBen aus 5 
Aluminium oder Aluminiumlegierungen hergestellt 
sind. 

2. Rahmenteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Profilteile (2, 4, 6, 8', 8", 10, 12, 14, 
16, 18, 20) und die benaclibarten Verbindungsele- 10 
mente (A, B, C. D, E, F, G, H, L, N) komplementare 
Befestigungsstellen aufweisen, die im Gebrauch ei- 
ne Verbindung dieser Teile erlauben. 

3. Rahmenteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB es umfaBt: 15 

— eine vordere SSule (MA), 

— einen oberen Langstrager (6), 

— einen unteren LSngstrager (8), 

— eine mittiere Saule (MC), 

— eine hintere S^ule (MP), 20 

— einen vorderen Turoff nungskranz (2), und 

— einen hinteren Turoffnungskranz (4), 

4. Rahmenteil nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die vordere 
Saule (MA) durch stirnseitige Verbindung der Ver- 25 
bindungselemente (A, B), des Profilteils (10) und des 
Verbindungselements (C) in dieser Reihenfolge ge- 
bildet ist 

5. Rahmenteil nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Profilteil (10) ein durch Extrusion 30 
auf seiner gesamten L^nge integral gebildetes, er- 
stes Schamierelement aufweist, das zur Bildung des 
festen Schamierteils (22) der vorderen Tur be- 
stimmt ist 

6. Rahmenteil nach einem der vorhergehenden An- 35 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die mittiere 
Saule (MC) durch stirnseitige Verbindung des Ver- 
bindungselements (D), des Profilteils (12^ des Ver- 
bindungselements (E), des Profilteils (14) und des 
Verbindungselements (F) in dieser Reihenfolge ge- 40 
bildet ist. 

7. Rahmenteil nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Profilteil (14) ein durch Extrusion 
auf seiner gesamten Lange integral gebildetes, 
zweites Scharnierelement aufweist, das zur Bildung 45 
des festen Schamierteils (24) fQr die hintere TOr 
bestimmt ist 

8. Rahmenteil nach Anspruch 5 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Scharnierteil (22, 24) nach 
der Extrusion durch Frasen an den Enden des er- 50 
sten bzw. des zweiten Schamierelements gefertigt 
ist 

9. Rahmenteil nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet, daB die hintere 
saule (MP) durch stirnseitige Verbindung des Ver- 55 
bindungseiements (G), des Profilteils (16), der Ver- 
btndungselemente (H, L), des Profilteils (20) und des 
Verbindungselements (N) in dieser Reihenfolge ge- 
bildet ist 

10. Rahmenteil nach einem der vorhergehenden eo 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB der unte- 

re Ulngstrager (8) aus einem inneren Profilteil (80 
und einem luBeren Profilteil (8") gebildet ist 

11. Rahmenteil nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB die ver- 65 
schiedenen Verbindungselemente (A, B, C, D, E, F. 
G, H, U N) und die benachbarten Profilteile (2, 4, 6, 
8', 8", 10, 12, 14, 16. 18. 20) mittels Verkleben und/ 



779 Al ^ ' • . i 

Oder VerschweiBeinlReinander verbunden sind 

12. Rahmenteil nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB es eine 
allgemein geschlossene Kastengestalt aufweist 

13. Rahmenteil nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB der vor- 
dere Tflrdffnungskranz (2) und der hintere Turoff- 
nungskranz (4) integral die Sitze (23, 33) fur die 
Dichtungen der vorderen bzw. der hmteren TUr 
aufnehmen. 

14. Verfahren zur Herstellung des Rahmenteils (1) 
nach einem der AnsprOche 1 bis 13, 

dadurch gekennzeichnet, daB es die Schritte um- 
faBt: 

a) Erhalten der Profilteile (2, 4, 6, 8', 8". 10, 12, 
14, 16, 18, 20) aus Aluminium oder Aluminium- 
legierungen durch Extrusion, 

b) Erhalten der Verbindungselemente (A, B, C, 
D, E, F, G, H, L, N) aus Aluminium oder Alumi- 
niumlegierungen durch GieBen, 

c) Biegen der zur Bildung des vorderen TOroff- 
nungskranzes (2) bzw. des hinteren TOrOff- 
nungskranzes (4) bestimmten Profilteile (2, 4) 
in die gewOnschte Form und VerschweiBen ei- 
nes jeden an seinen freien Ende, 

d) Frasen an den freien Enden der mit den 
Profilteilen (10, 14) uitegralen Schamierele- 
mente zum Erhalten der festen Schamierteile 
(22. 24) fOr die vordere TOr bzw. fOr die hintere 
TQr, 

e) Auf jjauen der vorderen Saule (MA) durch 
stirnseitiges Verbinden in dieser Reihenfolge 
und Verkleben und/oder VerschweiBen der 
Verbindungselemente (A, B% des Profilteils 
(10) und des Verbindungselements (C), 

f) Befestigen mittels Verkleben und/oder Ver- 
schweiBen der vorderen Saule (MA) mit dem 
vorderen TQrdff nungskranz (2), 

g) Aufbauen der mittleren Saule (MC) durch 
stirnseitiges Verbinden in dieser Reihenfolge 
und anschlieBendes Verkleben und/oder Ver- 
schweiBen des Verbindungselements (D), des 
Profilteils (12X des Verbindungselements (E^ 
des Profilteils (14) und des Verbindungsele- 
ments (F), 

h) Verbinden mittels Verkleben und/oder Ver- 
schweiBen der mittleren Saule (MC) mit dem 
hmteren Tflrdffnungskranz (4), 

i) Verbmden mittels Verkleben und/oder Ver- 
schweiBen der an dem hmteren Tflrdffnungs- 
kranz (4) befestigten mittleren Saule (MC) mit 
der an dem vorderen Turoffnungskranz (2) be- 
festigten vorderen SSule (MA), 

j) Verbinden mittels Verkleben und/oder Ver- 
schweiBen des oberen Langstragers (6) mit der 
in Schritt i) erhaltenen Einheit. 
k) Aufbauen der hinteren Saule (MP) durch 
stirnseitiges Verbinden in dieser Reihenfolge 
und Verkleben und/oder VerschweiBen des 
Verbindungselements (G), des Profiheils (16), 
der Verbindungselemente (H, h), des Profilteils 
(20) und des Verbindungselements (N), 
I) Verbinden der hinteren Saule (MP) mit dem 
hinteren Tflrdffnungskranz (4) der in Schritt j) 
erhaltenen Einheit, und 

m) Verbinden der den unteren Langstrager (8) 
bildenden Profilteile (8', 8") in dieser Reihen- 
folge mit der in Schritt 1) erhaltenen Einheit 
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